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injection moulding machine including an injection moulding tool which includes at least one female die 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf Spritz- 
guBmaschinen mit einem mindestens eine Matrize und 
Patrize umfassenden SpritzguBwerkzeug gemS3 dem 
Oberbegriff des Anspruchs 1 . 

SpritzguBmaschinen sind selbstverstandlich im 
Stand der Technik weitreichend bekannt und f inden viel- 
fach Anwendung. Nun werden solche SpritzguBmaschi- 
nen auch oft dazu verwendet, Vorfbrmlinge 
herzustellen, die einem nachfblgenden Blasvorgang 
zugefuhrt werden. So ist es z.B. bei der Herstellung von 
groBvolumigen Getrankeflaschen aus Kunststoff 
bekannt, einen Vorformling in einer SpritzguBmaschine 
herzustellen und den Vorformling abkuhlen zu lassen, 
so daB dieser dann an Ort und Stelle im Getrankebe- 
trieb nach entsprechender Warmevorbehandlung in die 
Endform gebracht werden kann. Es gibt in diesem 
Zusammenhang aber auch Lfisungen, bei denen der 
Vorformling aus der SpritzguBmaschine entnommen 
und einer FOrdereinrichtung zugefuhrt wird, die mit dem 
Vorformling zahlreiche Zwischenbearbeitungsschritte, 
wie z.B. Kristallisierung des VerschluBgewindebereichs 
usw. durchiauft. AbschlieBend erfolgt dann vor dem 
eigentlichen Blasvorgang noch ein Warmebehand- 
lungsschritt Diese im Stand der Technik bekanrrten 
Verfahren haben den groBen Nachteil, daB sie speziell 
auf das Herstellen von Getrankeflaschen abgestimmt 
sind und sich diese Vorrichtung zum Herstellen anderer 
Spritzblasformteile nicht so recht durchsetzen kdnnen. 

Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Erfin- 
dung eine SpritzguBmaschine bereitzustellen, deren 
EinsatzmOglichkeit erweitert ist 

Diese Aufgabe wird gemSB Anspruch 1 gelfist 
Die Druckschrift EP-A-1 80524 und die Druckschrift 
EP-A-411592 zeigen Kbnstruktionen mit individueller 
Steuerung der jeweiligen Werkzeuge. Die gegenwartig 
beanspruchte feste Verbindung wird somit nicht offen- 
bart. 

Die Druckschrift US-A-3944643 zeigt eine 
Maschine, in der die Blasformwerkzeugteile (Bezugs- 
zeichen 14 und 15) individual bewegt werden. Die 
gegenwartig beanspruchte feste Verbindung wird somit 
nicht offenbart. 

Die GB-A-2078601 (D1) beschreibt nicht die 
gegenwartig beanspruchte feste Verbindung der jeweili- 
gen beweglichen Werkzeugteile. 

Ebenfalls hat man sich in der DE-PS 3 81 1 465 mit 
dem Thema der Integration eines Blasfbrmwerkzeuges 
in einer SpritzguBmaschine schon beschaftigt Bei die- 
ser bekannten Vorrichtung sind jedoch das SpritzguB- 
werkzeug und Blasfbrmwerkzeug in Reihe 
hintereinander geschaltet und weisen eine gemein- 
same, drehbare Patrize auf, wobei die im SpritzguB- 
werkzeug erzeugten Vorfbrmlinge auf den Formkernen 
der Patrize verbleiben und durch Drehen der gesamten 
Patrize in die Blasformstation uberfuhrt werden. Die 
Vorrichtung hat den Vorteil, daB durch die kurzen Wege 



die hier bereitgestellt werden ein Abkuhlen des Vor- 
formlings weitgehenst verhindert wird. Der Nachteil die- 
ser Vorrichtung gegenuber der vorliegenden Erfindung 
besteht aber darin, daB die doppelte Anzahl von Kernen 
5 auf einer aufwendig ausgestalteten Patrize erforderlich 
sind. Ein weiterer Vorteil der vorliegenden Erfindung 
besteht darin, daB durch. den hier zur Verfugung gestell- 
ten Obergabegreifer lediglich geringe Massen gegen- 
uber einer drehbaren Patrize zu bewegen sind, wodurch 
70 sich grOBere Geschwindigkeiten fahren lassen und 
Energie eingespart werden kann. Des weiteren ist auch 
ein Formatwechsel bei der erf indungsgemaBen Vorrich- 
tung mit relativ geringem Aufwand mOglich. Durch die 
Einfachhaitung des SpritzguGwerkzeuges und des 
is Blasformwerkzeuges werden geringe Werkzeug-Bau- 
hflhen erreicht, wobei auch eine Etagenbauweise 
durchaus denkbar ist. Wichtig ist hierzu bei der vorlie- 
genden Erfindung, daB das SpritzguBwerkzeug und das 
Blasfbrmwerkzeug im weserrtlichen unmittelbar neben- 
20 einander angeordnet sind, so daB geringste Verfahr- 
wege fur den Vorformling durch den Obergabegreifer 
notwendig sind und die Restwarme vom SpritzguBvor- 
gang fur den 'Blasformvorgang ausgenutzt werden 
kann. 

25 Um insbesondere schwierig zu bearbeitende 
Kunststoffe, wie z.B. PET, verarbeiten zu kfinnen, kann 
dem Blasfbrmwerkzeug mindestens ein Reckstempel 
zugeordnet sein. Die Reckstempel kOnnen dann ent- 
sprechend einem Vorreckprogramm jeweils in die zuge- 
30 ordneten Blasformen eingefahren werden. Beim oben 
beschriebenen Stand der Technik bestand der Nachteil, 
daB derartige Reckstempel im Formkern integriert sein 
muBten und somit nur ein begrenzter Platz fOr diesen 
zur Verfugung stand. Der Reckstempel gemaB der vor- 
35 liegenden Erfindung kann jegliche notwendige GrdBe 
aufweisen und entsprechend optimiert sein. Daruber 
hinaus kOnnen durch das getrennte Anordern von 
Reckstempeln und Formkernen in der Patrize problem- 
los mehrere Kuril- oder HeizkreislSufe auch in den 
40 Formkernen, angeordnet sein, da kein Platz mehr fur 
einen Vorreckstempel an dieser Stelle benOtigt wird. 

Vorteilhafterweise kann die Bewegung des Clberga- 
begreifers durch die Offnungs- bzw. SchlieBbewegung 
des SpritzguBwerkzeugs und/oder Blasfbrmwerkzeug 
45 zwangsgesteuert sein. Die Zwangssteuerung fuhrt 
dazu, daB kein separater Antrieb fur die Greiferbewe- 
gung vorgesehen sein muB, der dann mit den Offnungs-, 
und SchlieBbewegungen der Werkzeuge synchronisiert 
wird. 

so In einer bevorzugten Ausfuhrungsform weist der 
Obergabegreifer einen Schwenkarm auf, der um eine 
bezOglich einer Werkzeughaifte des SpritzguB- 
und/oder Blasformwerkzeugs ortsfest angeordnete 
Schwenkachse schwenkbar ist. Unter dem Begrrff 

55 Werkzeughaifte ist jeweils ein Hauptbereich des jeweili- 
gen Werkzeuges zu verstehen. Die ortsfeste Anord- 
nung bezOglich. einer solchen Werkzeughaifte des 
Obergabegreifers gewahrfeistet aJIzeit eine positionsge- 
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naue Anordnung, wobei die Schwenkachse durch diese 
Anordnung derart optimal anbringbar ist, daB ein mGg- 
lichst kurzer Schwenkarm zur Bedienung des Spritz- 
guBwerkzeugs und Blaster mwerkzeugs bereitgestellt 
werden kann. 

In einer besonderen Ausfuhrungsform der vorlie- 
genden Erfindung sind die Offnungsrichtungen des 
SpritzguBwerkzeugs und des Blasformwerkzeugs quer 
zueinander, bevorzugt ca. 90°, ausgerichtet. Der Uber- 
gabegreifer mu!3 bei dieser Ausbildung einen Schwenk- 
bereich von bis zu 180° abdecken. Diese Anordnung 
eignet sich insbesondere fur SenkrechtspritzguBma- 
schinen, da in diesem Falle das aus der Blasform zu 
entnehmende fertige Werkstuck bereits richtig herum 
positioniert ist und z.B. automatisch auf ein FGrderband 
fallen kann. Eine weitere Handhabungsaktion zum 
Wenden des Werkstiickes ist nicht erforderlich. 

Die Erfindung gemaB Anspruch 1 sieht vor, daB die 
Offnungsrichtungen des SpritzguBwerkzeugs und des 
Blasformwerkzeugs parallel zueinander angeordnet 
sind. Eine solche Anordnung bietet sich z.B. an, wenn 
die Entnahme nach unten erfblgt, da dann die nach dem 
Blasformvorgang fertigen Werkstucke wieder in einer 
besonders gunstigen Abnahmeposition liegen. Selbst- 
verstandlich kann eine solche Ausfuhrungsform auch 
fur die seitiiche Oder obere Anordnung des Blasform- 
werkzeugs Verwendung finden. Die erfindungsgemaBe 
Maschine ist so gestaltet, daB zumindest die sich bewe- 
genden Teile (z.B. Matrize bzw. Patrize oder linke bzw. 
rechte Formhaifte) des SpritzguBwerkzeugs und des 
Blasformwerkzeugs zum Ausfuhren einer gemeinsa- 
men Offnungs- und SchlieBbewegung miteinander test 
verbunden sind. Diese Ausgestaltung bietet den enor- 
men Vorteil, daB fur die SchlieB- und Offnungsbewe- 
gung beider Werkzeuge lediglich ein einziger Antrieb 35 
erforderlich ist, wobei daruber hinaus keine besondere 
Zwangskopplung zwischen den Formteilen realisiert 
werden muB. Die Werkzeuge Offnen und schlieBen ein- 
fach parallel zueinander. 

Um weiterhin Platz einzusparen kann der Recks- 40 
tempel in dem SpritzguBwerkzeug quer zu dessen Off- 
nungsrichtung integriert seia Das Blasfbrmwerkzeug 
laBt sich dadurch besonders nahe an das SpritzguB- 
werkzeug heranfOhren, da die Reckstempel, z.B. in 
Formtaschen, in dem SpritzguBwerkzeug angeordnet 45 
sind. 

Damit der Greifer nicht in eine zwischen dem 
SpritzguBwerkzeug und dem Blasformwerkzeug befind- 
liche Nichtgebrauchsstellung wahrend der Bearbei- 
tungsvorgange gefahren werden muG, kann diese als so 
Formbestandteil der Matrize oder Patrize ausgebildet 
sein, und beim SpritzguBvorgang in dem SpritzguB- 
werkzeug verweilen und einen Teil der Form bilden. Es 
besteht aber auch die MOglichkeit den Ubergabegreifer 
als Formbestandteil der Blasform auszubilden, so daB ss 
dieser beim Blasvorgang in dem Blasfbrmwerkzeug ver- 
weilt und einen Teil der Blasform bildet. Der Greifer 
kann somit den entsprechenden Erfordernissen ange- 



paBt sein, was z.B. bei der Herstellung von Produkten 
mit einem Gewinde im Kbpfbereich von groBer Bedeu- 
tung ist. Bei der Integration des Greifers in das Spritz- 
guBwerkzeug stellt sich auch nicht das Problem, daB 
5 die Greiffunktion fehlerhaft ausgefuhrt wird, da der 
Kunststoff bereichsweise an den Greifer angespritzt 
wird, und somit maBgenau an diesem anliegt. 

Um insbesondere langere Vorformlinge sicher und 
ohne Beschadigung aus dem SpritzguBwerkzeug zu 
10 entfernen, kann die Steuerung des Obergabegreifers 
derart erfolgen, daB dieser zum Entfernen des Vorform- 
lings aus der Patrize oder Matrize einen Abhebehub 
ausfuhrt. Insbesondere in Verbindung mit einem Uber- 
gabegreifer mit Schwenkarm ist hierdurch sicherge- 
rs stellt, daB bei dem Entnahmevorgang keine Beruhrung 
des Vorformlings mit der Patrize oder Matrize vor- 
kommt. 

Es sei an dieser Stelle erwahrrt, daB die vorlie- 
gende Erfindung unabhangig von der Anzahl der Form- 
20 nester im SpritzguBwerkzeug und Blasfbrmwerkzeug 
ausgefuhrt werden kann, solange sichergestellt ist, daB 
eine schnellstmOgliche Gbergabe des Vorformlings an 
das Blasfbrmwerkzeug realisierbar ist. Als Ubergabe- 
greifer kfinnen die verschiedensten Greifertypen, wie 
z.B. auch Sauggreifer, verwendet werden. 

Im folgenden werden Ausfuhrungsbeispiele der 
vorliegenden Erfindung anhand einer Zeichnung naher 
eriautert. Es zeigt: 

Fig. 1 eine Ausfuhrungsform einer nicht 
erfindungsgemaBen SpritzguBmaschine in 
schematischer Darstellung und geschlosse- 
nen Werkzeugen, 

Fig. 2 die Ausfuhrungsform aus Fig. 1 mit gedffne- 
ten Werkzeugen, 

Fig. 3 eine Ausfuhrungsform einer erfindungs- 
gemaBen SpritzguBmaschine in schemati- 
scher Darstellung und geschlossenen 
Werkzeugen und 

Fig. 4 die Ausfuhrungsform aus Fig. 3 mit geflffne- 
ten Werkzeugen. 

Bezugnehmend auf Fig. 1 und 2 wird im folgenden 
eine nicht erfindungsgemaBe Ausfuhrungsform naher 
eriautert An dieser Stelle sei erwahrrt, daB, obwohf es 
bevorzugt ist, daB die in den Figuren schematisch dar- 
gestellte SpritzguBmaschine in einer Draufsicht zu 
sehen ist, ergeben sich durch jegliche sinngemaBe 
Anordnungen durch Drehen dieser Anordnung eventu- 
al zusatziiche Vorteile. 

Die in Fig. 1 und 2 dargestellte SpritzguBmaschine 
umfaBt ein Maschinenbett 1 mit darauf angeordnetem 
SpritzguBwerkzeug 2 und Blasformwerkzeug 3. Das 
SpritzguBwerkzeug 2 setzt sich aus einer Patrize 4 und 
einer Matrize 5 zusammen. Die Patrize 4 weist minde- 
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stens einen Formkern 6 auf, der mit entsprechendem 
Abstand zur Bildung einer Formkavitat in die entspre- 
chend zugeordnete Formmulde 7 der Matrize 5 ein- 
greift. 

Das in dieser Ausfuhrungsform gezeigte Blasform- 
werkzeug 3 umfaGt eine linke und rechte FbrmhaJfte 8, 
9 und einen BodenschlieGer 10. Jeder Blasform 11, die 
durch die beiden Formhaiften 8, 9 und die Boden- 
schlieGe 10 gebildet 1st, ist ein Vorrecker 12 mit einem 
aus- und einfahrbaren Recksstempel 13 zugeordnet. 

Die SpritzguGmaschine umfaGt weiterhin eine nicht 
dargestellte SpritzguGeinheit, die lediglich schematisch 
durch ihr Anspritzmundstuck 14 angedeutet ist und 
Kunststoff in die Formkavitat einspritzen kann. 

Zwischen dem SpritzguGwerkzeug 2 und dem Bias- 
formwerkzeug 3 ist ein Ubergabegreifer 15 mit einer 
ortsfest an der Matrize 5 angeordneten Schwenkachse 
16 und einem urn die Schwenkachse 16 schwenkbaren 
Schwenkarm 17 vorgesehen. Der Ubergabegreifer 15 
wird durch die SchlieG- und Offnungsbewegung des 
SpritzguGwerkzeugs 2 Oder alternativ durch die 
SchlieG- und Offnungsbewegung des Blasformwerk- 
zeugs 3 zwangsgesteuert. Die Offnungsrichtung A des 
SpritzguGwerkzeugs 2 und die Offnungsrichtung B des 
Blasformwerkzeugs 3 sind bei dieser Ausfuhrungsform 
senkrecht zueinander angeordnet. Die SchlieG- bzw. 
Offnungsbewegungen des SpritzguGwerkzeugs 2 bzw. 
des Blasformwerkzeugs 3 kOnnen separat Oder 
zwangsgesteuert zueinander erfolgen. Derselbe Sach- 
verhalt trifft auch fur die Bewegung und Ansteuerung 
des Vorreckers 12 zu. 

Im fblgenden wird die Wirkungs- und Funktions- 
weise der zuvor beschriebenen Ausfuhrungsform naher 
eriautert. 

Wenn sich die SpritzguGmaschine in dem in Fig. 1 
gezeigten Zustand befindet wird Kunststoff in die Kavi- 
tat des SpritzguGwerkzeuges 2 eingespritzt. Selbstver- 
standlich kOnnen, obwohl in dieser Ausfuhrungsform 
nur eine Formmulde 7 und ein Formkern 6 dargestellt 
sind mehrere Formkavitaten angeordnet sein. Gleich- 
zeitig erfblgt im Blasformwerkzeug 3 die Blasformung 
des aus dem SpritzguGwerkzeug 2 vorher entnomme- 
nen Vorformiings 18. Dies geschieht durch SchlieGen 
des Blasformwerkzeugs 3, Einblasen von DrucWuft und 
gleichzeitigem Vorrecken mittelsdes Reckstempels 13, 
der in das Werkstuck wahrend des Bearbeitungsvor- 
ganges einfahrt. Der Greifer 15 ist bei dieser Ausfuh- 
rungsform derart angepaGt, daG er wahrend des 
Blasvorganges im vorderen Bereich der Blasform 11 
verbieibt und einen Bereich der Blasform bildet. 

Wenn sowohl auf der einen Seite der SpritzguGvor- 
gang und auf der anderen Seite der Blasformvorgang 
beendet sind, Offnen die beiden Werkzeuge 2, 3. Aus 
der Blasform 1 1 wird das fertige Werkstuck 19 entnom- 
men und gleichzeitig schwenkt der Ubergabegreifer 15 
in den sich Cffnenden Werkzeugbereich des SpritzguG- 
werkzeugs 2 ein entnimrnt den Vorformling 18 und 
schwenkt spatestens bei Einsetzen der SchlieGbewe- 
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gung wieder aus dem Werkzeugbereich heraus und 
uberfuhrt den Vorformling 18 zur sich wieder schlieGen- 
den Blasform 1 1 . 

Es ist ersichtlich, daG aufgrund der relativ filigranen 
Ausgestaltung des Ubergabegreifers 15 im Verhaitnis 
zu den Werkzeugen 2, 3 ein sehr leichtgewichtiges 
Ubergabeelement bereitgestellt wird, daG daruber hin- 
aus mit sehr hohen Geschwindigkeiten aus den jeweili- 
gen Werkzeugbereichen ein- und ausgefahren werden 
kann, da nur geringe Massen bewegt werden mussen. 
Hierdurch wird eine schnellstmOgliche Ubergabe des 
Vorformiings 18 an das Blasformwerkzeug 3 erreicht, 
wodurch die durch den SpritzguGvorgang vorhandene 
Restwarme am Vorformling 1 8 fur den Blasformvorgang 
ausgenutzt werden kann, ohne daG die Notwendigkeit 
zusatzlicher Heizelemente besteht, wobei diese natur- 
lich selbstverstandlich auch gegebenenfalis in dem 
Greifer 15 integriert sein kOnnen. 

Des weiteren kann die Zwangssteuerung des Uber- 
gabegreifers 15 derart erfolgen, daG dieser beim Errt- 
nehmen des Vorformiings 18 aus dem 
SpritzguGwerkzeug 2 erst einmal einen linearen im 
wesentlichen in Offnungsrichtung A verlaufenden Abhe- 
behub vor der eigentlichen Schwenkbewegung aus- 
fuhrt 

Im fblgenden wird eine AusfOhrungsform der vorlie- 
genden Erfindung anhand der Rg. 3 und 4 naher eriau- 
tert. Zur Vermeidung von Wiederholungen wird im 
wesentlichen nur auf die entscheidenden Unterschiede 
eingegangen. Fur gleiche und ahnliche Bauelemente 
werden hier die gleichen Bezugsziffern verwendet 

Im wesentlichen unterscheidet sich diese Ausfuh- 
rungsform von der ersten dadurch, daG die Offnungs- 
richtung A des SpritzguGwerkzeugs 2 und die 
Offnungsrichtung B des Blasformwerkzeugs 3 parallel 
zueinander erfolgen. Der Ubergabegreifer 18 muG aus 
diesem Grunde nur noch eine Schwenkbewegung von 
90° ausfuhren, um den Vorformling 18 aus dem Spritz- 
guGwerkzeug 2 zu entfernen und an das Blasformwerk- 
zeug 3 abzugeben. Der Vorrecker 12 kann hierzu im 
hirrteren Bereich der Matrize 5 integriert sein, so daG er 
im zurOckgezogenen Zustand im wesentlichen nicht 
Qber die Seitenfldche des SpritzguGwerkzeugs 2 her- 
vorsteht. Dadurch ist die MOglichkeit gegeben, daG das 
Blasformwerkzeug 3 so nahe wie mCglich an das Spritz- 
guGwerkzeug 2 angeordnet werden kann. Der groGe 
Vorteil dieser Ausfuhrungsform besteht darin, daG, z.B. 
wenn angenommen wird, daG die Patrize 4 und die linke 
Fbrmhaifte 8 stationar angeordnet sind und sich die 
Matrize 5 und die rechte Formhaffte 9 relativ zu den 
ersteren bewegen, die rechte Formhaifte 9 und die 
Matrize 5 fest miteinander verfahrbar verbunden sind. 
Hierdurch wird lediglich nur ein einziger Antrieb fur ent- 
weder die Matrize 5 oder die rechte Formhaifte 9 benO- 
tigt, um die SchlieG- und Offnungsbewegung fQr beide 
Werkzeuge 2, 3 zu realisieren. 

Die in den Rg. 3 und 4 gezeigte erfindungsgemaGe 
Ausfuhrungsform eignet sich auch insbesondere zur 
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Entnahme der Werkstucke 19 von unten, das bedeutet, 
da3 die Fig. 3 und 4 ais Seitenansichten anzusehen 
sind. Bei dieser Anordnung weist das Werkstuck 1 9 wie- 
der eine geeignete zum Weitertransport gunstige Posi- 
tion auf, die eine Reduktion der Handhabungsschritte 5 
mflglich macht. 

ErgSnzend sei erwahnt, daB sich die oben 
beschriebene Ausfuhrungsformen insbesondere auch 
fur Hohlbodenbecher, Kelchbecher und Rechteckbe- 
cher, wie auch zur Verarbeitung der urrterschiedlichsten 10 
Materialien sehr gut eignen. 

Patentanspruche 

1. SpritzguBmaschine mit einem mindestens eine is 
Matrize (5) und Patrize (4) umfassenden SpritzguB- 
werkzeug (2), wobei in unmitteibarer Nahe neben 
dem SpritzguBwerkzeug (2) ein Blasformwerkzeug 
(3) angeordnet ist und daB zwischen dem Spritz- 
guBwerkzeug (2) und dem Blasformwerkzeug (3) 20 
ein Ubergabeeiement (15) zum Ubergeben eines 
Vorformlings (18) von dem SpritzguBwerkzeug (2) 
an das Blasformwerkzeug (3) angeordnet ist, wobei 
das Ubergabeeiement (15) zu den Offnungs- bzw. 
SchlieBbewegungen des SpritzguBwerkzeugs (2) 25 
und des Blasformwerkzeugs (3) in seiner Bewe- 
gung synchronisiert ist und die Offnungsrichtungen 
(A,B) des SpritzguBwerkzeugs (2) und des Blas- 
formwerkzeugs (3) parallel zueinander ausgerichtet 
sind, dadurch gekennzeichnet, daB zumindest 30 
die sich bewegenden Teile des SpritzguBwerk- 
zeugs (2) und des Blasformwerkzeugs (3) zum 
Ausfuhren einer gemeinsamen Offnungs- und 
SchlieBbewegung miteinander fest verbunden sind, 
wobei der Ubergabegreifer (15) in den Werkzeug- 35 
bereich des geOffneten SpritzguBwerkzeugs (2) 
einfahrt, den jeweiligen Vorformlingen von der 
Patrize (4) oder Matrize (5) entfernt, aus dem Werk- 
zeugbereich ausfShrt und den Vorformling (18) in 
das entsprechend geoffnete Blasformwerkzeug (3) 40 
einfahrt. 

2. SpritzguBmaschine nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB dem Blasformweruzeug (3) 
mindestens ein Reckstempel (13) zugeordnet ist. 45 

3. SpritzguBmaschine nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Bewegung des 
Ubergabegreifers (15) durch die Offnungs- bzw, 
SchlieBbewegung des SpritzguBwerkzeugs (2) so 
und/oder Blasformwerkzeugs (3) zwangsgesteuert 

ist. 



angeordnete Schwenkachse (16) schwenkbar ist. 

5. SpritzguBmaschine nach einem der Anspruche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB der Oberga- 
begreifer (15) als Formbestandteil der Matrize (5) 
oder Patrize (4) ausgebildet ist, und beim Spritzvor- 
gang in dem SpritzguBwerkzeug (2) verweilt und 
einen Tail der Form bildet. 

6. SpritzguBmaschine nach einem der Anspruche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB der Uberga- 
begreifer (15) als Formbestandteil der Blasform 
(1 1) ausgebildet ist und beim Blasvorgang in dem 
Blasformwerkzeug (3) verweilt und einen Teil der 
Blasform (11) bildet. 

7. SpritzguBmaschine nach einem der Anspruche 1 
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Steue- 
rung des Ubergabegreifers (15) derart erfolgt, daB 
dieser zum Entfernen des Vorformlings (18) aus der 
Patrize (4) oder Matrize (5) einen Abhebehub aus- 
fuhrt. 

Claims 

1. An injection moulding machine including an injec- 
tion moulding tool (2) which comprises at least one 
female die (5) and one male die (4), a blow mould- 
ing tool (3) being arranged in closely spaced rela- 
tionship with said injection moulding tool (2), and a 
transfer member (15) being arranged between said 
injection moulding tool (2) and said blow moulding 
tool (3), said transfer member (15) being used for 
transferring a preform (18) from said injection 
moulding tool (2) to said blow moulding tool (3) and 
the movement of said transfer member (15) being 
synchronized with the opening and closing move- 
ments of said injection moulding tool (2) and of said 
blow moulding tool (3), the opening directions (A, B) 
of the injection moulding tool (2) and of the blow 
moulding tool (3) being oriented parallel to one 
another, characterized in that at least the moving 
parts of the injection moulding tool (2) and of the 
blow moulding.tool (3) are fixedly interconnected for 
carrying out a common closing and opening move- 
ment, said transfer member (15) moving into the 
tool area of the open injection moulding tool (2), 
removing the respective preform from the male die 
(4) or from the female die (5), moving out of said 
tool area and introducing the preform (18) into the 
blow moulding tool (3) that is open to an adequate 
extent. 



4. SpritzguBmaschine nach einem der Anspruche 1 
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB der Uberga- ss 
begreifer (15) einen Schwenkarm (17) aufweist, der 
urn eine bezGglich einer Werkzeughaifte des spritz- 
guB- und/oder Blasformwerkzeugs (2,3) ortsfest 



2. An injection moulding machine according to claim 
1, characterized In that the blow moulding tool (3) 
has associated therewith at least one stretching rod 
(13). 



5 
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3. An injection moulding machine according to claim 1 
or 2, characterized in that the movement of the 
transfer member (15) is positively coupled to the 
opening and closing movements of the injection 
moulding tool (2) and/or of the blow moulding tool $ 
(3). 



et de fermeture, le grappin de transfert (15) pene- 
trant dans Pemprise de Poutil de moulage par injec- 
tion (2) ouvert pour enlever les pr§formes 
concern6es du poingon (4) ou de la matrice (5) en 
ressortant de remprise d'outii transferant la pre- 
forme (18) vers Poutil de soufflage (3) ouvert. 



4. An injection moulding machine according to one of 
the claims 1 to 3, characterized in that the transfer 
member ( 1 5) is provided with a pivot arm (1 7) which io 
is adapted to be pivoted about a pivot axis (16) that 

is arranged in a stationary manner with regard to 
one tool half of the injection moulding tool (2) and/or 
blow moulding tool (3). 

15 

5. An injection moulding machine according to one of 
the claims 1 to 4, characterized in that the transfer 
member (15) is implemented as a constituent part 
of the female die (5) or of the male die (4) and that, 
during the injection process, said transfer member 20 
dwells in the injection moulding tool (2) and forms 
part of the mould. 

6. An injection moulding machine according to one of 
the claims 1 to 4, characterized in that the transfer 25 
member (15) is implemented as a constituent part 

of the blowing mould (1 1) and that, during the blow- 
ing process, said transfer member dwells in the 
blow moulding tool (3) and forms part of said blow- 
ing mould (11). 30 

7. An injection moulding machine according to one of 
the claims 1 to 6, characterized in that the transfer 
member (15) is controlled in such a way that it car- 
ries out a lift-off movement for removing the preform 35 
(18) from the male die (4) or from the female die (5). 

Revendications 

1 . Machine de moulage par injection avec un outii de 40 
moulage par injection (2) comprenant au moins une 
matrice (5) et un poingon (4), un outii de soufflage 
(3) etant dispose k proximity immediate de Poutil de 
moulage par injection (2) et un element de transfert 
(15) pour le transfert d'une pr6forme (18) de Poutil 45 
de moulage par injection (2) k Poutil de soufflage (3) 
etant dispose entre Poutil de moulage par injection 
(2) et Poutil de soufflage (3), dans laquelle Peiement 
de transfert (1 5) est synchronise dans son deface- 
ment aux mouvements de fermeture et d'ouverture so 
de Poutil de moulage par injection (2) et de Poutil de 
soufflage (3), les sens d'ouverture (A, B) de Poutil 
de moulage par injection (2) et de Poutil de souf- 
flage (3) etant orientes paraiieiement Pun k Pautre, 
caracterisee en ce qu'au moins les pieces mobiles ss 
de Poutil de moulage par injection (2) et de Poutil de 
soufflage (3) sent reliees entre eiles de fagon fixe 
pour effectuer un mouyement commun d'ouverture 



2. Machine de moulage par injection selon la revendi- 
cation 1, caract6ris6e en ce qu*£ Poutil de soufflage 
(3) est attribue au moins un poingon d'etirage (13). 

3. Machine de moulage par injection selon la revendi- 
cation 1 ou 2, caracterisee en ce que le mouvement 
du grappin de transfert (15) est commande de 
fagon asservie par le mouvement d'ouverture ou de 
fermeture de Poutil de moulage par injection (2) 
et/ou de Poutil de soufflage (3). 

4. Machine de moulage par injection selon Pune des 
revendications 1 k 3, caracterisee en ce que le 
grappin de transfert (15) presente un bras pivotant 
(17) qui est mobile autour d'un pivot (16) fixe par 
rapport k une moiti6 de Poutil de moulage par injec- 
tion et/ou de soufflage (2, 3). 

5. Machine de moulage par injection selon Pune des 
revendications 1 k 4, caracterisee en ce que le 
grappin de transfert (15) est congu en tant qu'eie- 
ment du moule de la matrice (5) ou du poingon (4) 
et sejourne dans Poutil de moulage par injection (2) 
lors de Pop6ration d'injection et constitue aussi une 
partie du moule. 

6. Machine de moulage par injection selon Pune des 
revendications 1 & 4, caracterisee en ce que le 
grappin de transfert (15) est congu en tant qu'6ie- 
ment du moule de soufflage (1 1) et sejourne dans 
Poutil de soufflage (3) lors de Poperation de souf- 
flage et constitue aussi une partie du moule de 
soufflage (11). 

7. Machine de moulage par injection selon Pune des 
revendications 1 & 6, caracterisee en ce que la 
commande du grappin de transfert (15) se fait de 
telle sorte que celui-ci effectue une course de 
levage pour I'enievement de la preforme (18) hors 
du poingon (4) ou de la matrice (5). 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf Spritz- 
guBmaschinen mit einem mindestens eine Matrize und 
Patrize umfassenden SpritzguBwerkzeug gemaB dem 
Oberbegriff des Anspruchs 1 . 

SpritzguBmaschinen sind selbstverstandlich im 
Stand der Technik weitreichend bekannt und f inden viel- 
fach Anwendung. Nun werden solche SpritzguBmaschi- 
nen auch oft dazu verwendet, Vorformlinge 
herzustellen, die einem nachfolgenden Blasvorgang 
zugefuhrt werden. So ist es z.B. bei der Herstellung von 
groBvolumigen Getrankeflaschen aus Kunststoff 
bekannt, einen Vorformling in einer SpritzguBmaschine 
herzustellen und den Vorformling abkuhlen zu lassen, 
so daB dieser dann an Ort und Stelle im Getrdnkebe- 
trieb nach entsprechender Warmevorbehandlung in die 
Endform gebracht werden kann. Es gibt in diesem 
Zusammenhang aber auch LOsungen, bei denen der 
Vorformling aus der SpritzguBmaschine entnommen 
und einer FOrdereinrichtung zugefuhrt wird, die mit dem 
Vorformling zahlreiche Zwischenbearbeitungsschritte, 
wiez.B. Kristallisierung des VerschluBgewindebereichs 
usw. durchiauft. AbschlieBend erfolgt dann vor dem 
eigentlichen Blasvorgang noch ein Warmebehand- 
lungsschritt. Diese im Stand der Technik bekannten 
Verfahren haben den groBen Nachteil, daB sie speziell 
auf das Herstellen von Getrankeflaschen abgestimmt 
sind und sich diese Vorrichtung zum Herstellen anderer 
Spritzblasformteile nicht so recht durchsetzen kdnnen. 

Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Erfin- 
dung eine SpritzguBmaschine bereitzustellen, deren 
EinsatzmOglichkeit erweitert ist 

Diese Aufgabe wird gemaB Anspruch 1 gelflst 

Die Druckschrift EP-A-1 80524 und die Druckschrift 
EP-A-411592 zeigen Konstruktionen mit individueller 
Steuerung der jeweiligen Werkzeuge. Die gegenwSrtig 
beanspruchte feste Verbindung wird somit nicht offen- 
bart. 

Die Druckschrift US-A-3944643 zeigt eine 
Maschine, in der die Blasformwerkzeugteile (Bezugs- 
zeichen 14 und 15) individuell bewegt werden. Die 
gegenwartig beanspruchte feste Verbindung wird somit 
nicht offenbart. 

Die GB-A-2078601 (D1) beschreibt nicht die 
gegenwartig beanspruchte feste Verbindung der jeweili- 
gen beweglichen Werkzeugteile. 

Ebenfalls hat man sich in der DE-PS 3 81 1 465 mit 
dem Thema der Integration eines Blasformwerkzeuges 
in einer SpritzguBmaschine schon beschaftigt. Bei die- 
ser bekannten Vorrichtung sind jedoch das SpritzguB- 
werkzeug und Blasformwerkzeug in Reihe 
hintereinander geschaltet und weisen eine gemein- 
same, drehbare Patrize auf, wobei die im SpritzguB- 
werkzeug erzeugten Vorformlinge auf den Formkernen 
der Patrize verbleiben und durch Drehen der gesamten 
Patrize in die Blasformstation Gberfuhrt werden. Die 
Vorrichtung hat den Vorteil, daB durch die kurzen Wege 



die hier bereitgestellt werden ein Abkuhlen des Vor- 
formiings weitgehenst verhindert wird. Der Nachteil die- 
ser Vorrichtung gegenuber der vorliegenden Erfindung 
besteht aber darin, daB die doppelte Anzahl von Kernen 

5 auf einer aufwendig ausgestalteten Patrize erforderlich 
sind. Ein weiterer Vorteil der vorliegenden Erfindung 
besteht darin, daB durch den hier zur Verfugung gestell- 
ten Obergabegreifer lediglich geringe Massen gegen- 
uber einer drehbaren Patrize zu bewegen sind, wodurch 

10 sich grdBere Geschwindigkeiten fahren lassen und 
Energie eingespart werden kann. Des weiteren ist auch 
ein Formatwechsel bei der erfindungsgemaBen Vorrich- 
tung mit relativ geringem Aufwand mOglich. Durch die 
Einfachhaltung des SpritzguBwerkzeug es und des 

75 Blasformwerkzeuges werden geringe Werkzeug-Bau- 
hOhen erreicht, wobei auch eine Etagenbauweise 
durchaus denkbar ist. Wichtig ist hierzu bei der vorlie- 
genden Erfindung, daB das SpritzguBwerkzeug und das 
Blasformwerkzeug im wesentlichen unmittelbar neben- 

20 einander angeordnet sind, so daB geringste Verfahr- 
wege fur den Vorformling durch den Obergabegreifer 
notwendig sind und die Restwarme vom SpritzguBvor- 
gang fur den Blaster mvorgang ausgenutzt werden 
kann. 

25 Um insbesondere schwterig zu bearbeitende 
Kunststoffe, wie z.B. PET, verarbeiten zu kdnnen, kann 
dem Blasformwerkzeug mindestens ein Reckstempel 
zugeordnet sein. Die Reckstempel kOnnen dann ent- 
sprechend einem Vorreckprogramm jeweils in die zuge- 

30 ordneten Blasformen eingefahren werden. Beim oben 
beschriebenen Stand der Technik bestand der Nachteil, 
daB derartige Reckstempel im Formkern integriert sein 
muBten und somit nur ein begrenzter Platz fur diesen 
zur Verfugung stand. Der Reckstempel gemaB der vor- 

35 liegenden Erfindung kann jegliche notwendige GrOBe 
aufweisen und entsprechend optimiert sein. Daruber 
hinaus kOnnen durch das getrennte Anordern von 
Reckstempeln und Formkernen in der Patrize problem- 
los mehrere Kuhl- oder Heizkreisiaufe auch in den 

40 Formkernen, angeordnet sein, da kein Platz mehr fur 
einen Vorreckstempel an dieser Stelle benfitigt wird. 

Vorteiihafterweise kann die Bewegung des Oberga- 
begreifers durch die Offnungs- bzw. SchlieBbewegung 
des SpritzguBwerkzeugs und/oder Blasformwerkzeug 

45 zwangsgesteuert sein. Die Zwangssteuerung fuhrt 
dazu, daB kein separater Antrieb fur die Greiferbewe- 
gung vorgesehen sein muB, der dann mit den Offnungs- 
und SchlieBbewegungen der Werkzeuge synchronisiert 
wird. 

so In einer bevorzugten Ausfuhrungsform weist der 
Obergabegreifer einen Schwenkarm auf, der um eine 
bezugiich einer Werkzeughaifte des SpritzguB- 
und/oder Blasformwerkzeugs ortsfest angeordnete 
Schwenkachse schwenkbar ist. Unter dem Begriff 

55 Werkzeughaifte ist jeweils ein Hauptbereich des jeweili- 
gen Werkzeuges zu verstehen. Die ortsfeste Anord- 
nung bezugiich einer solchen Werkzeughaifte des 
Obergabegreifers gewahrleistet allzeit eine positionsge- 
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naue Anordnung, wobei die Schwenkachse durch diese 
Anordnung derart optimal anbringbar ist, daB ein m6g- 
lichst kurzer Schwenkarm zur Bedienung des Spritz- 
guBwerkzeugs und Blasformwerkzeugs bereitgestellt 
werden kann. 5 

In einer besonderen Ausfuhrungsform der vorlie- 
genden Erfindung sind die Offnungsrichtungen des 
SpritzguBwerkzeugs und des Blasformwerkzeugs quer 
zueinander, bevorzugt ca. 90°, ausgerichtet. Der Uber- 
gabegreifer muB bei dieser Ausbildung einen Schwenk- 10 
bereich von bis zu 180° abdecken. Diese Anordnung 
eignet sich insbesondere fur SenkrechtspritzguBma- 
schinen, da in diesem Falle das aus der Blasform zu 
entnehmende fertige Werkstuck bereits richtig herum 
positioniert ist und z.B. automatisch auf ein Forderband is 
fallen kann. Eine weitere Handhabungsaktion zum 
Wenden des Werkstuckes ist nicht erforderlich. 

Die Erfindung gem&B Anspruch 1 sieht vor, daB die 
Offnungsrichtungen des SpritzguBwerkzeugs und des 
Blasformwerkzeugs parallel zueinander angeordnet 20 
sind. Eine solche Anordnung bietet sich z.B. an, wenn 
die Entnahme nach unten erfolgt, da dann die nach dem 
Blasformvorgang fertigen Werkstucke wieder in einer 
besonders gunstigen Abnahmeposition liegen. Selbst- 
verstandlich kann eine solche Ausfuhrungsform auch 25 
fur die seitliche Oder obere Anordnung des Blasform- 
werkzeugs Verwendung finden. Die erfindungsgemaBe 
Maschine ist so gestaltet, daB zumindest die sich bewe- 
genden Teile (z.B. Matrize bzw. Patrize Oder linke bzw. 
rechte Formhaifte) des SpritzguBwerkzeugs und des 30 
Blasformwerkzeugs zum Ausfuhren einer gemeinsa- 
men Offnungs- und SchlieBbewegung miteinander fest 
verbunden sind. Diese Ausgestaltung bietet den enor- 
men Vorteil, daB fur die SchlieB- und Offnungsbewe- 
gung beider Werkzeuge lediglich ein einziger Antrieb 35 
erforderlich ist. wobei daruber hinaus keine besondere 
Zwangskopplung zwischen den Formteilen realisiert 
werden muB. Die Werkzeuge Gffnen und schlieBen ein- 
fach parallel zueinander. 

Urn weiterhin Platz einzusparen kann der Recks- 40 
tempel in dem SpritzguBwerkzeug quer zu dessen Off- 
nungsrichtung integriert sein. Das Blasformwerkzeug 
laBt sich dadurch besonders nahe an das SpritzguB- 
werkzeug heranfuhren, da die Reckstempel, z.B. in 
Formtaschen, in dem SpritzguBwerkzeug angeordnet 45 
sind. 

Damit der Greifer nicht in eine zwischen dem 
SpritzguBwerkzeug und dem Blasformwerkzeug befind- 
liche Nichtgebrauchsstellung wahrend der Bearbei- 
tungsvorgange gefahren werden muB, kann diese als so 
Formbestandteil der Matrize oder Patrize ausgebildet 
sein, und beim SpritzguBvorgang in dem SpritzguB- 
werkzeug verweilen und einen Teil der Form bilden. Es 
besteht aber auch die MOglichkeit den Ubergabegreifer 
als Formbestandteil der Blasform auszubilden, so daB ss 
dieser beim Blasvorgang in dem Blasformwerkzeug ver- 
weilt und einen Teil der Blasform bildet. Der Greifer 
kann somit den entsprechenden Erfordernissen ange- 



paBt sein, was z.B. bei der Herstellung von Produkten 
mit einem Gewinde im Kopfbereich von groBer Bedeu- 
tung ist. Bei der Integration des Greifers in das Spritz- 
guBwerkzeug stellt sich auch nicht das Problem, daB 
die Greiffunktion fehlerhaft ausgefuhrt wird, da der 
Kunststoff bereichsweise an den Greifer angespritzt 
wird, und somit maBgenau an diesem anliegt. 

Urn insbesondere langere Vorformlinge sicher und 
ohne Beschadigung aus dem SpritzguBwerkzeug zu 
entfernen, kann die Steuerung des Ubergabegreifers 
derart erfolgen, daB dieser zum Entfernen des Vorform- 
lings aus der Patrize oder Matrize einen Abhebehub 
ausfuhrt. Insbesondere in Verbindung mit einem Uber- 
gabegreifer mit Schwenkarm ist hierdurch sicherge- 
stellt, daB bei dem Entnahmevorgang keine Beruhrung 
des Vorformlings mit der Patrize oder Matrize vor- 
kommt. 

Es sei an dieser Stelle erwahnt daB die vorlie- 
gende Erfindung unabhangig von der Anzahl der Form- 
nester im SpritzguBwerkzeug und Blasformwerkzeug 
ausgefOhrt werden kann, solange sichergestellt ist, daB 
eine schnellstmOgliche Ubergabe des Vorformlings an 
das Blasformwerkzeug realisierbar ist. Als Ubergabe- 
greifer kfinnen die verschiedensten Greifertypen, wie 
z.B. auch Sauggreifer, verwendet werden. 

Im folgenden werden Ausfuhrungsbeispiele der 
voriiegenden Erfindung anhand einer Zeichnung naher 
eriautert. Es zeigt: 

Fig. 1 eine Ausfuhrungsform einer nicht 
erfindungsgemaBen SpritzguBmaschine in 
schematischer Darstellung und geschlosse- 
nen Werkzeugen, 

Fig. 2 die Ausfuhrungsform aus Fig. 1 mit ge6ffne- 
ten Werkzeugen, 

Fig. 3 eine Ausfuhrungsform einer erfindungs- 
gemaBen SpritzguBmaschine in schemati- 
scher Darstellung und geschlossenen 
Werkzeugen und 

Fig. 4 die Ausfuhrungsform aus Fig. 3 mit gedffne- 
ten Werkzeugen. 

Bezugnehmend auf Fig. 1 und 2 wird im folgenden 
eine nicht erfindungsgemaBe Ausfuhrungsform naher 
eriautert. An dieser Stelle sei erwahnt, daB, obwohl es 
bevorzugt ist, daB die in den Figuren schematisch dar- 
gestellte SpritzguBmaschine in einer Draufsicht zu 
sehen ist, ergeben sich durch jegliche sinngemaBe 
Anordnungen durch Drehen dieser Anordnung eventu- 
al zusatzliche Vorteile. 

Die in Fig. 1 und 2 dargestellte SpritzguBmaschine 
umfaBt ein Maschinenbett 1 mit darauf angeordnetem 
SpritzguBwerkzeug 2 und Blasformwerkzeug 3. Das 
SpritzguBwerkzeug 2 setzt sich aus einer Patrize 4 und 
einer Matrize 5 zusammen. Die Patrize 4 weist minde- 
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stens einen Formkern 6 auf, der mit entsprechendem 
Abstand zur Bildung einer Formkavitat in die entspre- 
chend zugeordnete Formmulde 7 der Matrize 5 ein- 
greift. 

Das in dieser Ausfuhrungsform gezeigte Blasform- 
werkzeug 3 umfaBt eine linke und rechte Formhaifte 8, 
9 und einen BodenschlieBer 10. Jeder Blasform 11, die 
durch die beiden Formhaiften 8, 9 und die Boden- 
schiieBe 10 gebildet ist, ist ein Vorrecker 12 mit einem 
aus- und einfahrbaren Recksstempel 13 zugeordnet 

Die SpritzguBmaschine umfaBt weiterhin eine nicht 
dargestellte SpritzguBeinheit, die lediglich schematisch 
durch ihr Anspritzmundstuck 14 angedeutet ist und 
Kunststoff in die Formkavitat einspritzen kann. 

Zwischen dem SpritzguBwerkzeug 2 und dem Blas- 
formwerkzeug 3 ist ein Ubergabegreifer 15 mit einer 
ortsfest an der Matrize 5 angeordneten Schwenkachse 
16 und einem um die Schwenkachse 16 schwenkbaren 
Schwenkarm 17 vorgesehen. Der Ubergabegreifer 15 
wird durch die SchlieB- und Offnungsbewegung des 
SpritzguBwerkzeugs 2 oder alternativ durch die 
SchlieB- und Offnungsbewegung des Blasformwerk- 
zeugs 3 zwangsgesteuert. Die Offnungsrichtung A des 
SpritzguBwerkzeugs 2 und die Offnungsrichtung B des 
Blasformwerkzeugs 3 sind bei dieser Ausfuhrungsform 
senkrecht zueinander angeordnet. Die SchlieB- bzw. 
Offnungsbewegungen des SpritzguBwerkzeugs 2 bzw. 
des Blasformwerkzeugs 3 kflnnen separat Oder 
zwangsgesteuert zueinander erfolgen. Derselbe Sach- 
verhalt trifft auch fur die Bewegung und Ansteuerung 
des Vorreckers 12 zu. 

Im folgenden wird die Wirkungs- und Funktions- 
weise der zuvor beschriebenen Ausfuhrungsform naher 
eriautert. 

Wenn sich die SpritzguBmaschine in dem in Fig. 1 
gezeigten Zustand befindet wird Kunststoff in die Kavi- 
tat des SpritzguBwerkzeuges 2 eingespritzt Selbstver- 
standlich kOnnen, obwohl in dieser Ausfuhrungsform 
nur eine Formmulde 7 und ein Formkern 6 dargestellt 
sind mehrere Formkavitaten angeordnet sein. Gleich- 
zeitig erfolgt im Blasformwerkzeug 3 die Blasformung 
des aus dem SpritzguBwerkzeug 2 vorher entnomme- 
nen Vorformlings 18. Dies geschieht durch SchlieBen 
des Blasformwerkzeugs 3, Einblasen von DrucWuft und 
gleichzeitigem Vorrecken mittels des Reckstempels 13. 
der in das Werkstuck wahrend des Bearbertungsvor- 
ganges einfahrt. Der .Greifer 15 ist bei dieser Ausfuh- 
rungsform derart angepaBt, daB er wahrend des 
Blasvorganges im vorderen Bereich der Blasform 1 1 
verbleibt und einen Bereich der Blasform bildet. 

Wenn sowohl auf der einen Seite der SpritzguBvor- 
gang und auf der anderen Seite der Blasformvorgang 
beendet sind, Offnen die beiden Werkzeuge 2, 3. Aus 
der Blasform 1 1 wird das fertige Werkstuck 19 entnom- 
men und gleichzeitig schwenkt der Ubergabegreifer 15 
in den sich Offnenden Werkzeugbereich des SpritzguB- 
werkzeugs 2 ein entnimmt den Vorformling 18 und 
schwenkt spatestens bei Einsetzen der SchlieBbewe- 



gung wieder aus dem Werkzeugbereich heraus und 
uberfuhrt den Vorformling 18 zur sich wieder schlieBen- 
den Blasform 1 1 . 

Es ist ersichtlich, daB aufgrund der relativ filigranen 

5 Ausgestaltung des Ubergabegreifers 15 im Verhaitnis 
zu den Werkzeugen 2, 3 ein sehr leichtgewichtiges 
Ubergabeelement bereitgestellt wird, daB daruber hin- 
aus mit sehr hohen Geschwindigkeiten aus den jeweili- 
gen Werkzeugbereichen ein- und ausgefahren werden 

10 kann, da nur geringe Massen bewegt werden mQssen. 
Hierdurch wird eine schnellstmGgliche Ubergabe des 
Vorformlings 18 an das Blasformwerkzeug 3 erreicht, 
wodurch die durch den SpritzguBvorgang vorhandene 
Restwarme am Vorformling 1 8 fur den Blasformvorgang 

15 ausgenutzt werden kann, ohne daB die Notwendigkeit 
zusatzlicher Heizelemente besteht, wobei diese natur- 
lich selbstverstandlich auch gegebenenfalls in dem 
Greifer 15 integriert sein kOnnen. 

Des weiteren kann die Zwangssteuerung des Uber- 

20 gabegreifers 15 derart erfolgen, daB dieser beim Ent- 
nehmen des Vorformlings 18 aus dem 
SpritzguBwerkzeug 2 erst einmal einen linearen im 
wesentlichen in Offnungsrichtung A verlaufenden Abhe- 
behub vor der eigentlichen Schwenkbewegung aus- 

25 fuhrt. 

Im folgenden wird eine Ausfuhrungsform der vorlie- 
genden Erfindung anhand der Fig. 3 und 4 naher eriau- 
tert Zur Vermeidung von Wiederholungen wird im 
wesentlichen nur auf die entscheidenden Unterschiede 

30 eingegangen. Fur gleiche und ahnliche Bauelemente 
werden hier die gleichen Bezugsziffern verwendet. 

Im wesentlichen unterscheidet sich diese Ausfuh- 
rungsform von der ersten dadurch, daB die Offnungs- 
richtung A des SpritzguBwerkzeugs 2 und die 

35 Offnungsrichtung B des Blasformwerkzeugs 3 parallel 
zueinander erfolgen. Der Ubergabegreifer 18 muB aus 
diesem Grunde nur noch eine Schwenkbewegung von 
90° ausfuhren, um den Vorformling 18 aus dem Spritz- 
guBwerkzeug 2 zu entfernen und an das Blasformwerk- 

40 zeug 3 abzugeben. Der Vorrecker 12 kann hierzu im 
hinteren Bereich der Matrize 5 integriert sein, so daB er 
im zuruckgezogenen Zustand im wesentlichen nicht 
uber die Seiterrfiache des SpritzguBwerkzeugs 2 her- 
vorsteht. Dadurch ist die MOglichkeit gegeben, daB das 

45 Blasformwerkzeug 3 so nahe wie mdglich an das Spritz- 
guBwerkzeug 2 angeordnet werden kann. Der groBe 
Vorteil dieser Ausfuhrungsform besteht darin, daB, z.B. 
wenn angenommen wird, daB die Patrize 4 und die linke 
Formhaifte 8 stationar angeordnet sind und sich die 

so Matrize 5 und die rechte Formhaifte 9 relativ zu den 
ersteren bewegen, die rechte Formhaifte 9 und die 
Matrize 5 fest miteinander verfahrbar verbunden sind. 
Hierdurch wird lediglich nur ein einziger Antrieb fur ent- 
weder die Matrize 5 oder die rechte Formhaifte 9 benfl- 

55 tigt, um die SchlieB- und Offnungsbewegung fur beide 
Werkzeuge 2, 3 zu realisieren. 

Die in den Fig. 3 und 4 gezeigte erfindungsgemaBe 
Ausfuhrungsform eignet sich auch insbesondere zur 
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Entnahme der Werkstucke 19 von unten, das bedeutet, 
daB die Fig. 3 und 4 als Seitenansichten anzusehen 
sind. Bei dieser Anordnung weist das Werkstuck 1 9 wie- 
der eine geeignete zum Weitertransport gunstige Posi- 
tion auf, die eine Reduktion der Handhabungsschritte 
mdglich macht. 

ErgSnzend sei erw&hnt, daB sich die oben 
beschriebene Ausfuhrungsformen insbesondere auch 
fur Hohlbodenbecher, Kelchbecher und Rechteckbe- 
cher, wie auch zur Verarbeitung der urrterschiedlichsten 
Materialien sehr gut eignen. 

Patentanspruche 

1. SpritzguBmaschine mit einem mindestens eine 
Matrize (5) und Patrize (4) umfassenden SpritzguB- 
werkzeug (2), wobei in unmittelbarer Nahe neben 
dem SpritzguBwerkzeug (2) ein Blasformwerkzeug 
(3) angeordnet ist und daB zwischen dem Spritz- 
guBwerkzeug (2) und dem Blasformwerkzeug (3) 
ein Ubergabeelement (15) zum Obergeben eines 
Vorformlings (18) von dem SpritzguBwerkzeug (2) 
an das Blasformwerkzeug (3) angeordnet ist, wobei 
das Ubergabeelement (15) zu den Offnungs- bzw. 
SchlieBbewegungen des SpritzguBwerkzeugs (2) 
und des Blasformwerkzeugs (3) in seiner Bewe- 
gung synchronisiert ist und die Offnungsrichtungen 
(A,B) des SpritzguBwerkzeugs (2) und des Blas- 
formwerkzeugs (3) parallel zueinander ausgerichtet 
sind, dadurch gekennzeichnet, daB zumindest 
die sich bewegenden Teile des SpritzguBwerk- 
zeugs (2) und des Blasformwerkzeugs (3) zum 
Ausfuhren einer gemeinsamen Offnungs- und 
SchlieBbewegung miteinander fest verbunden sind, 
wobei der Qbergabegreifer (15) in den Werkzeug- 
bereich des geflffneten SpritzguBwerkzeugs (2) 
einfahrt, den jeweiligen Vorformlingen von der 
Patrize (4) oder Matrize (5) entfernt, aus dem Werk- 
zeugbereich ausfahrt und den Vorformling (18) in 
das entsprechend geOffnete Blasformwerkzeug (3) 
einfahrt. 

2. SpritzguBmaschine nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB dem Blasformweruzeug (3) 
mindestens ein Reckstempel (13) zugeordnet ist. 

3. SpritzguBmaschine nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Bewegung des 
Obergabegreifers (15) durch die Offnungs- bzw. 
SchlieBbewegung des SpritzguBwerkzeugs (2) 
und/oder Blasformwerkzeugs (3) zwangsgesteuert 
ist. 



angeordnete Schwenkachse (16) schwenkbar ist. 

5. SpritzguBmaschine nach einem der Anspruche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB der Uberga- 
5 begreifer (15) als Formbestandteil der Matrize (5) 

oder Patrize (4) ausgebildet ist, und beim Spritzvor- 
gang in dem SpritzguBwerkzeug (2) verweilt und 
einen Teil der Form biidet. 

w 6. SpritzguBmaschine nach einem der Anspriiche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB der Qberga- 
begreifer (15) als Formbestandteil der Blasform 
(11) ausgebildet ist und beim Blasvorgang in dem 
Blasformwerkzeug (3) verweilt und einen Teil der 

is Blasform (11) biidet. 

7. SpritzguBmaschine nach einem der Anspruche i 
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Steue- 
rung des Obergabegreifers (15) derart erfolgt, daB 
20 dieser zum Entfernen des Vorformlings (1 8) aus der 
Patrize (4) Oder Matrize (5) einen Abhebehub aus- 
fuhrt. 

Claims 

25 

1. An injection moulding machine including an injec- 
tion moulding tool (2) which comprises at least one 
female die (5) and one male die (4), a blow mould- 
ing tool (3) being arranged in closely spaced rela- 

30 tionship with said injection moulding tool (2), and a 
transfer member (15) being arranged between said 
injection moulding tool (2) and said blow moulding 
tool (3), said transfer member (15) being used for 
transferring a preform (18) from said injection 

35 moulding tool (2) to said blow moulding tool (3) and 
the movement of said transfer member (15) being 
synchronized with the opening and closing move- 
ments of said injection moulding tool (2) and of said 
blow moulding tool (3), the opening directions (A, B) 

40 of the injection moulding tool (2) and of the blow 
moulding tool (3) being oriented parallel to one 
another, characterized in that at least the moving 
parts of the injection moulding tool (2) and of the 
blow moulding tool (3) are fixedly interconnected for 

45 carrying out a common closing and opening move- 
ment, said transfer member (15)' moving into the 
tool area of the open injection moulding tool (2), 
removing the respective preform from the male die 
(4) or from the female die (5), moving out of said 

so tool area and introducing the preform (18) into the 
blow moulding tool (3) that is open to an adequate 
extent. 



4. SpritzguBmaschine nach einem der Anspruche 1 
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB der Oberga- 55 
begreifer (15) einen Schwenkarm (17) aufweist, der 
urn eine bezuglich einer Werkzeughaifte des spritz- 
guB- und/oder Blasformwerkzeugs (2,3) ortsfest 



2. An injection moulding machine according to claim 
1 , characterized in that the blow moulding tool (3) 
has associated therewith at least one stretching rod 
(13). 



5 



9 



EP 0 810 919 B1 



10 



3. An injection moulding machine according to claim 1 
or 2, characterized in that the movement of the 
transfer member (15) is positively coupled to the 
opening and closing movements of the injection 
moulding tool (2) and/or of the blow moulding tool 5 
(3). 

4. An injection moulding machine according to one of 
the claims 1 to 3, characterized in that the transfer 
member (15) is provided with a pivot arm (1 7) which 10 
is adapted to be pivoted about a pivot axis (16) that 

is arranged in a stationary manner with regard to 
one tool half of the injection moulding tool (2) and/or 
blow moulding tool (3). 

15 

5. An injection moulding machine according to one of 
the claims 1 to 4, characterized in that the transfer 
member (15) is implemented as a constituent part 
of the female die (5) or of the male die (4) and that, 
during the injection process, said transfer member 20 
dwells in the injection moulding tool (2) and forms 
part of the mould. 

6. An injection moulding machine according to one of 

the claims 1 to 4, characterized in that the transfer 25 
member (15) is implemented as a constituent part 
of the blowing mould (11) and that, during the blow- 
ing process, said transfer member dwells in the 
blow moulding tool (3) and forms part of said blow- 
ing mould (11). 30 

7. An injection moulding machine according to one of 
the claims 1 to 6, characterized in that the transfer 
member (15) is controlled in such a way that it car- 
ries out a lift-off movement for removing the preform 35 
(18) from the male die (4) or from the female die (5). 

Revendications 

1 . Machine de moulage par injection avec un outil de 40 
moulage par injection (2) comprenant au moins une 
matrice (5) et un poingon (4), un outil de soufflage 
(3) etant dispose & proximity immediate de Poutil de 
moulage par injection (2) et un element de transfert 
(15) pour le transfert d'une preforme (18) de I'outil 45 
de moulage par injection (2) & I'outil de soufflage (3) 
etant dispose entre I'outil de moulage par injection 
(2) et I'outil de soufflage (3), dans laquelle I'eiement 
de transfert (15) est synchronise dans son deplace- 
ment aux mouvements de fermeture et d'ouverture so 
de I'outil de moulage par injection (2) et de I'outil de 
soufflage (3), les sens d'ouverture (A, B) de I'outil 
de moulage par injection (2) et de I'outil de souf- 
flage (3) etant orients paralieiement I'un k I'autre, 
caracterisee en ce qu'au moins les pieces mobiles 55 
de I'outil de moulage par injection (2) et de I'outil de 
soufflage (3) sont relives entre elles de fagon fixe 
pour effectuer un mouvement commun d'ouverture 



et de fermeture, le grappin de transfert (15) pene- 
trant dans I'emprise de I'outil de moulage par injec- 
tion (2) ouvert pour enlever les pr6formes 
concern6es du poingon (4) ou de la matrice (5) en 
ressortant de I'emprise d'outil transferant la pr6- 
forme (18) vers I'outi! de soufflage (3) ouvert. 

2. Machine de moulage par injection selon la revendi- 
cation 1, caracterisee en ce qu'k I'outil de soufflage 
(3) est attribu6 au moins un poingon d'6tirage (13). 

3. Machine de moulage par injection selon la revendi- 
cation 1 ou 2, caracterisee en ce que le mouvement 
du grappin de transfert (15) est command6 de 
fagon asservie par le mouvement d'ouverture ou de 
fermeture de I'outil de moulage par injection (2) 
et/ou de I'outil de soufflage (3). 

4. Machine de moulage par injection selon Tune des 
revendications 1 & 3, caracterisee en ce que le 
grappin de transfert (15) pr£sente un bras pivotant 
(17) qui est mobile autour d'un pivot (16) fixe par 
rapport & une moitie de I'outil de moulage par injec- 
tion et/ou de soufflage (2, 3). 

5. Machine de moulage par injection selon Tune des 
revendications 1 & 4, caract6ris6e en ce que le 
grappin de transfert (15) est congu en tant qu'6ie- 
ment du moule de la matrice (5) ou du poingon (4) 
et s6journe dans I'outil de moulage par injection (2) 
lors de I'operation d'injection et constitue aussi une 
partie du moule. 

6. Machine de moulage par injection selon Tune des 
revendications 1 & 4, caracterisee en ce que le 
grappin de transfert (15) est congu en tant qu'6ie- 
ment du moule de soufflage (1 1) et sejourne dans 
I'outil de soufflage (3) lors de I'operation de souf- 
flage et constitue aussi une partie du moule de 
soufflage (11). 

7. Machine de moulage par injection selon Tune des 
revendications 1 & 6, caracterisee en ce que la 
commande du grappin de transfert (15) se fait de 
telle sorte que celui-ci effectue une course de 
levage pour ['enlevement de la pr6forme (18) hors 
du poingon (4) ou de la matrice (5). 
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